BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 



c^Hfenlegungsschri 
®DE 19516863 A1 



Int. CI.*: 

B41M 1/34 

C03C 17/00 

C04B 41/00 ^ 



DEUTSCHES 
PATEIMTAMT 



I Aktenzeichen: 

) Anmeldetag: 

t Offenlegungstag: 



19516 863.1 
9. 5.95 
4. 7.96 



Mit Einverstandnis des Anmelders offengelegte Anmeldung gemaB § 31 Abs. 2 Ziffer 1 PatG 



Anmelder: 


@ Erfinder: 


Schott Glaswerke, 55122 Mainz, DE 


Schlattner, Bruno, 55411 Bingen, DE; Kuster, 


Joachim, Dr., 64390 Erzhausen, DE 




(§) Entgegenhaltungen: 




DE-GM 78 03 726 U1 




»ilack«. 50. Jahrgang 05/1982, S. 181-182; 




»Schleif- und Poliertechnikflt, Nr. 5, 1965, S. 39; 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(S) Varfahren zur individuellen Kennzeichnung von Werkstucken aus Glas, Glaskeramik oder Keramik und nach 
dam Verfahren gekennzeichnete Werkstucke 

(f?) Die Erfindung stellt ein Verfahren vor, zur individuellen, 
temperatur-, saure-, und abriebbestandigen, maschinen- 
und scannerlesbaren, oberfiachlichen Kennzeichnung. auf 
Bereichen von Werkstucken aus Glas. Glaskeramik oder 
Keramik. wie Bildschirmen, Bildschirmtrichtern. Laborgla- 
sern, optischen Glasern, Brandschutzglisern, Kochflachen 
und keramischen Bauteilen, wobei die Oberflachen der zu 
kennzeichnenden Bereiche der Werkstucke vergroBert und 
auf die so vorbereiteten Oberflachenbereiche die gewunsch- 
ten Kennzeichnungen mittels eines Tintenstrahldruckers auf 
die nlcht temperaturbeaufschlagten. kalten Werkstucke auf- 
gebracht werden. Sie betrifft auch Werkstucke, die auf diese 
Weise gekennzeichnet werden. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
individueilen, temperatur-, saure-, und abriebbestandi- 
gen, maschinen- und scannerlesbaren Oberfiachen- 
Kennzeichnung auf Bereichen von Werkstflcken aus 
Glas, Glaskeramik oder Keramik, wie beispielsweise 
BUdscbirmen, BUdscbirmtrichtern, Laborglasern, opri- 
schen Glasern, Brandschutzglasern, Kochflachen oder 
keramischen Bauteilen. 

Sie betrifft weiterhin auch nach diesem Verfahren 
gekennzeichnete WerkstQcke. 

Fur die Aufbringung einer Kennzeichnung auf sol- 
chen Werkstucken sind bisher vier Verfahrenswege ge- 
brauchlich: 1 

— direktes Aufbringen einer Beschriftung z. B. mit 
einem Strahldrucker, 

— Aufbringen einer Kontrastschicht und anschlie- 
Bendes "Eingravieren" der Beschriftung, z. B. mit- ; 
tels eines Lasers, 

— Aufbringen von zwei Schichten und Beschrif- 
tung durch partielles Entfernen der oberen Schicht, 

— mittels Zusatzstoffen, die in den Werkstucken 
mit enthalten sind und mit Hilf e von energiereicher 
Strahlung aktiviert werden konnen. 

So ist aus der DE36 20 233 C2 ein Verfahren zur 
Kennzeichnung von Werkstucken aus Glas, Keramik 
oder Porzellan, wie BildrOhren oder optische Glaser, bei 
Temperaturen oberhalb 300°C bekannt, wobei auf das 
heiBe WerkstQck eine 50 bis 1000 nm dicke, als Kenn- 
zeichnungsfeld dienende TrSgerschicht aus Titan, Vana- 
dium oder Graphit enthaltendem, auf dem heiBen Werk- 
stuck kondensierendem und sich verfestigendem Mate- 
rial unter Schutzgasatmosphare aufgedampft wird, und 
die Kennzeichnung durch partielles Entfernen der Tra- 
gerschicht mittels Lasers trahlen erzeugt wird. 

Die Europaische Patentschrift EP 0 233 146 Bl be- 
schreibt ein Verfahren zur Laserbeschriftung von kera- 
mischen Materialien, Glasuren, keramischen Glasern 
und Glasern, die mindestens einen strahlungsempfindli- 
chen Zusatzstoff enthalten, wobei als Energiestrahler 
ein Laser verwendet wird, und die Energiestrahlung ent- 
sprechend der Form des aufzubringenden Schriftzei- 
chens auf die Oberflache des zu markierenden Materials 
gerichtet, gegebenenfalls fokussiert wird, wodurch an 
den bestrahlten Stellen eine Verfarbung entsteht, wobei 
man als Energiestrahlen Laserlicht, dessen Wellenlange 
im nahen UV- und/oder sichtbaren und/oder IR-Bereich 
liegt, und als strahlungsempfindlichen Zusatzstoff ein 
anorganisches Pigment verwendet, ohne daB die Ober- 
flache des beschrifteten Materials von Auge erkennbar 
beschadigt wird. 

In der EP 0 391 848 Al ist ein Verfahren zur Laserbe- 
schriftung von keramischen Materialien, Glasuren, ke- 
ramischen Glasern und Glasern in an sich beliebiger 
Form offengelegt, wobei man auf dem zu beschriften- 
den Material eine 100 bis 10 000 A dicke transparente 
Titandioxidschicht aufbringt und dann diese Oxidschicht 
mit einem gepulsten Laser bestrahlt, wobei die Strah- 
lung entsprechend der Form der aufzubringenden Mar- 
kierung auf die Oxidschicht gerichtet wird, und daB man 
Laserlicht mit einer Wellenlange verwendet, welches 
durch die Oxidschicht genQgend absorbiert wird, so daB 
an den bestrahlten Stellen eine Verfarbung der Oxid- 
schicht erzeugt wird. 

Aus der US Patenschrift 4.514,456 ist ein Verfahren 



zur Herstellung einer maschinen-lesbaren, codierten 
Kennzeichnung auf der Oberflache eines WerkstOcks 
aus Glas zu entnehmen, wobei 

i — auf einem ausgewahlten Bereich dieses Werk- 
stOcks eine Beschichtung aufgebracht wird, die aus 
einer ersten waBrigen Suspension aufgebaut wird, 
die nur bestimmte Pigmentteilchen und einen be- 
stimmten Alkali-Silikat-Binder enthalt, und wobei 
i .— diese erste Beschichtung dann getrocknet wird, 
und anschlieBend 

— auf diese getrocknete, erste Beschichtung eine 
zweite Beschichtung aufgebracht wird, die aus ei- 
ner zweiten waBrigen Suspension aufgebaut wird, 

15 die eine zweite und andere Art von Pigmentteil- 
chen und einen zweiten Alkali-Silikat-Binder ent- 
halt und wobei dann 

— die uberlagernde zweite Beschichtung getrock- 
net und 

20 — durch partielles Entfernen der zweiten uberlie- 
genden Schicht eine Vielzahl von Kennzeichnun- 
gen erreicht werden kann. 

Dabei besteht einer dieser Alkali-Silikat-Binder erfin- 
25 dungsgemaB aus einer Mischung aus gelostem Natrium- 
silikat, gelostem Kaliumsilikat und einer Lithium-stabili-* 
sierten kolloidalen SiOjrLdsung. 

Aus der EP 0 296 312 A2 ist es weiterhin auch be- 
kannt, z.B. Resinate zur Erzeugung von Edelmetall- 
30 glanzschichten, als Kontrastschichten zu verwenden, 
was jedoch ohne den Zusatz von Glaslot keine haft- und 
kratzfesten Kontrast-Schichten ergab. Der Zusatz und 
das Einmischen von Glaslot brachten aber weitere Pro- 
bleme bei diesem Kennzeichnungsverfahren auf Basis 
35 der sehr teueren Ag- Resinate. 

Fflr Hohlglas ist es Stand der Technik eine Siebdruck- 
farbe auf Aluminium-Basis als Kontrastschicht aufzu- 
bringen. 

Diese Farbe besteht aus einem sehr fein gemahlenen 
40 Aluminiumpulver, Siebdruckfirnis und Siebdruckdl. Die 
zahflQssige Farbe, die bei Erwarmung dunnflOssiger 
wird, kann dann z. B. auch mittels Pinsel, Tampon, Rol- 
len oder Spruhen dort aufbracht werden. Eine fortlau- 
fende Kennzeichnung kann dann durch partielles Ent- 
45 fernen der Schicht aufgebracht werden. 

Alle aus dem Stand der Technik bekannten Vorge- 
hensweisen befriedigen aber leider nicht, 

— weil sie entweder zu aufwendig und teuer sind, 
50 — weil sie nur auf das heiBe WerkstQck aufge- 
bracht werden k5nnen, 

— weil die damit erzielten Beschriftungen nicht 
temperatur-, saure-, wasser- oder abriebbestandig 
sind, oder 

55 — weil sie fur eine Maschinenlesbarkeit zu wenig 
kontrastreich und/oder 

— weil sie fur eine sich bei jedem WerkstQck an- 
dernde individuelle Identifikations-Kennzeichnung 
zu unflexibel sind oder auch, 

eo — weil sie die Oberflache des WerkstOcks mogli- 
cherweise schadigen. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein technisch ein- 
faches, schnellarbeitendes, preisgunstiges Verfahren zur 
65 dauerhaften und individueilen und maschinenlesbaren 
Identiflkationskennzeichnung von nicht temperaturbe- 
aufschlagten, kalten WerksstOcken aus Glas, Glaskera- 
mik oder Keramik bereitzustellen, um jedes WerkstQck 
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von der Herstellung bis zu seiner Entsorgung oder sei- 
ner Wiederaufbereitung eindeutig, besonders im Hin- 
blick auf seinen Hersteller, auf seine chemische Zusam- 
mensetzung, seine speziellen Besonderheiten, wie z. B. 
umweltrelevante Zusatze, und/oder Beschichtungen, 5 
seinen Herstellungstag und seine Produktionslinie iden- 
tifizieren zu kdnnen. 

Desweiteren ist es Aufgabe der Erfindung ein Verfah- 
ren aufzuzeigen, das Kennzeichnungen liefert, die alien 
chemischen und physikalischen EinflQssen wahrend der 10 
Produktion der WerkstQcke und wahrend ihrer gesam- 
ten Lebensdauer standhalten, und so auch eine Oberwa- 
chung und Steuerung des Fertigungsprozesses des 
WerkstQcks an sich und eines eventuell nachgeschalte- 
ten Einbaues dieses WerkstQcks in eine Qbergeordnete 15 
Einheit ermdglichen. 

Nicht zuletzt ist es auch die Aufgabe, die grundsfitzli- 
chen Voraussetzungen zu schaffen, um den Anforderun- 
gen der Qualitatsnorm ISO 9000 ff. zu genflgen. 

Die Aufgabe der Erfindung wird auf einfache, aber 20 
effektive Weise dadurch gelost, daB die Oberflachen der 
zu kennzeichnenden Bereiche der WerkstQcke, insbe- 
sondere durch Sandstrahlen mechanisch vergrdBert 
werden und auf die so vorbereiteten Oberflachenberei- 
che die gewOnschten Kennzeichnungen mittels eines 25 
Tintenstrahldruckers, unter Verwendung handelsGbli- 
cher Tinten auf die nicht temperaturbeaufschlagten, kal- 
ten WerkstQcke aufgebracht werdea Unter kalt sollen 
dabei auch Temperaturen bis ca. 120 °C verstanden 
werden. 30 

Durch die erfindungsgemaBe, gezielte Oberflachen- 
behandlung durch Sandstrahlen ist es gelungen, die 
Oberflache der WerkstQcke so vorzubereiten, daB die 
Haftung der Tmte auf Glas, Glaskeramik und Keramik 
soweit verbessert werden konnte, daB sie den Herstel- 35 
lungsprozeB ohne jeden Schaden Qbersteht, und z. B. 
eine auf das WerkstQck aufgebrachte Barcodekenn- 
zeichnung zu jedem Zeitpunkt der Produktion problem- 
los mit einem Standardscanner gelesen werden kann. 

Zur weiteren Veranschaulichung der Erfindung soli 40 
das folgende AusfOhrungsbeispiel dienen: 
Die Glasteile werden auf einer Rundtischpresse ge- 
preBt Nach dem anschlieBenden Einschmelzen der me- 
tallischen Pins werden die Teile in einem KQhlband defi- 
niert abgekGhlt Die Teile werden von einem Roboter 45 
aus dem KQhlband entnommen und auf einem Trans- 
portband abgelegt 

Das zu beschriftende kalte Glasteil, z. B. ein Bild- 
schirm, wird Qber das Transportband zur Zentrier-Sta- 
tion gefSrdert Mit einem Sandstrahlgerat, z. B. des Typs 50 
TWS "GS-sig." der Fa. Goldmann, Mannheim wird dann 
die zu beschriftende Flache aufgerauht Im vorliegenden 
Fall betragt die GroBe des Bereiches z. B. ca. 
20 x 100 mm. Es kdnnen alle zugelassenen Strahlmittel 
mit Kornungen zwischen 60 und 800 verwendet werden. 55 
Die Strahlzeit betragt zwischen 0,1 und 10 s. Im beispiel- 
haften Fall hat sich der Einsatz von Korund mit einer 
Karnung von 240 und einer Strahlzeit von ca. 1 sec. als 
gQnstig erwiesen. 

Das WerkstQck wird anschlieBend mit einem Ink-Jet 60 
z. B. einem TSSG 203 SP der Firma Wiedenbuch be- 
schriftet 

Der Abstand zwischen Druckkopf und WerkstQck be- 
tragt zwischen 5 und 20 mm. FQr die Markierung wird 
eine handelsQbliche Tmte eingesetzt Die Auswahl der 65 
Tmte richtet sich dabei nach der fQr die Anwendung 
geforderten Bestandigkeit und der gewOnschten Farbe. 
Im hier vorliegenden Fall wird eine weiBe, pigmentierte 
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Tmte auf MEK-Basis (Methyl-Ethyl-Keton) eingesetzt 
Mit dieser Tinte ergibt sich eine wasser- und kratzfeste 
Beschriftung, mit gutem Kontrast zum Untergrund. 

Die Beschriftung kann als Barcode oder als Klar- 
schrift aufgebracht werden. Neben dem Aufbringen ei- 
ner Beschriftung ist es auch moglich Grafiken oder Lo- 
gos aufzubringen. 

Ein durchschnittlicher Kennzeichnungsvorgang, wie 
oben beschrieben dauert etwa 6—8 sec 

AnschlieBend wird das WerkstQck auf Sicht und MaB- 
fehler GberprGft Danach erfolgt das Schleifen und Po- 
lieren der BUdschirmoberflache, sowie der Lotkante. 
Dabei kommt die Kennzeichnung mit Wasser (pH-Wert 
8,5—9; Temperatur ca. 40— 50°C) in BerQhrung. Beim 
folgenden WaschprozeB wird Wasser mit einer Tempe- 
ratur bis zu 100°C eingesetzt Die Markierung wird zu- 
satzlich auch noch durch die WaschbOrsten mechanisch 
beansprucht Nach einer abschlieBenden Sichtkontrolle 
wird das Teil verpackt 

Die Vorteile der vorliegenden Erfindung und der 
nach ihr hergestellten Kennzeichnungen sind: 

— die erfindungsgemaBe Kombination zweier be- 
kannter und erprobter Verfahrenstechniken, nam- 
lich Sandstrahlen und Tintenstrahldrucken I6st die 
bisher unzureichend umgesetzten Aufgaben ein- 1 - 
fach, preisgQnstig und gut, 

— die Kennzeichnung kann auf das kalte Werk- 
stQck aufgebracht werden, wodurch lokale Tempe- 
raturunterschiede und dadurch Thermo-Spannun- 
gen im WerkstQck vermieden werden (mit dem er- 
findungsgemaBen Verfahren ist es daher auch- 
moglich vorgespannte Glaser zu kennzeichnen), 

— die Kennzeichnungen und Beschriftungen sind 
temperatur-, saure-, wasser- und abriebbestandig, 

— die Kennzeichnungen sind ausreichend kontrast- 
reich, um problemlos und korrekt, insbesondere 
von Scannern identifiziert zu werden, 

— sehr hohe Flexibilitat, mit der Folge, fur jedes 
WerkstQck eine individuelle Kennzeichnung erhal- 
ten zu k6nnen, auch bei sehr schnell laufenden Pro- 
zessen und hohen WerkstoffstQckzahlen pro Zeit- 
einheit, 

— leichte Einsteilung und Anpassung der Verfah- 
rensparameter auf unterschiedlichste zu kenn- 
zeichnende Werkstoffe, wie z. B. mit verschiedenen 
Farben und Farbzusammensetzungen (Tinten), 
Dauer- und KOrnung beim Sandstrahlvorgang, 
oder Farbauftragsdicke durch geeignete Einstei- 
lung des Tintenstrahldruckers, 

— die Oberflache des WerkstQcks wird durch 
Sandstrahlen unter geeigneten Par ame tern, wie 
sinnvoller Einwirkdauer und angepaBter Kornung 
nur soweit verSndert, daB keinerlei Schadigung er- 
folgt 

PatentansprOche 

1. Verfahren zur individuellen, temperatur-, saure-, 
und abriebbestandigen, maschinen- und scannerles- 
baren, oberflachlichen Kennzeichnung, auf Berei- 
chen von WerkstQcken aus Glas, Glaskeramik oder 
Keramik, wie Bildschirmen, BUdschirmtrichtern, 
Laborglasern, optischen Glasern, Brandschutzgla- 
sern, Kochfiachen und keramischen Bauteilen, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Oberflachen der zu 
kennzeichnenden Bereiche der WerkstQcke ver- 
grdBert und auf die so vorbereiteten Oberflachen- 
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bereiche die gewflnschten KBnnzeichnungen rait- 
tels eines Tintenstrahldruckers auf die nicht tempe- 
raturbeaufschlagten, kalten WerkstQcke aufge- 
bracht werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB die VergroBerung der OberflSchen 
der zu kennzeichnenden Bereiche mechanisch, ins- 
besondere durch Sandstrahlen erreicht wird. 

3. WerkstQcke aus Glas, Glaskeramik oder Kera- 
mik, gekennzeichnet nach dem Verfahren nach den io 
AnsprQchen 1 und 2. 
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